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BAB II 
LANDASAN TEORI 
 
A. Tinjauan Pustaka 
1. Kompetensi Praktik Mesin Bubut 
a. Hakikat Kompetensi  
Mendiknas nomor 045/U/2002 tentang Kurikulum Inti Perguruan Tinggi 
mengemukakan bahwa kompetensi adalah seperangkat tindakan cerdas, penuh 
tanggung jawab yang dimiliki seseorang sebagai syarat untuk dianggap mampu oleh 
masyarakat dalam melaksanakan tugas-tugas dibidang pekerjaan tertentu. Sementara 
itu (Mulyasa: 2002) menjelaskan bahwa kompetensi merupakan indikator yang 
menunjuk  pada perbuatan yang bisa diamati dan sebagai konsep yang mencakup 
aspek-aspek pengetahuan, keterampilan, nilai dan sikap serta tahap-tahap 
pelaksanaanya secara utuh. (Robert A. Roe: 2001) mengemukakan definisi dari 
kompetensi yaitu kemampuan untuk mengintegrasikan pengetahuan, keterampilan 
dan sikap yang didasarkan pada pengalaman dan pembelajaran yang dilakukan. UU 
No. 20/2003 tentang  SISDIKNAS penjelasan pasal 35 (1) yaitu“Kompetensi lulusan 
merupakan kualifikasi kemampuan lulusan yang mencakup sikap, pengetahuan, dan 
keterampilan sesuai dengan standart nasional yang telah disepakati”.  
Dari definisi di atas kompetensi dapat digambarkan sebagai kemampuan 
untuk melaksanakan satu tugas, kemampuan mengintegrasikan pengetahuan, 
keterampilan- keterampilan, sikap-sikap dan nilai-nilai pribadi, dan kemampuan 
untuk membangun pengetahuan dan keterampilan yang didasarkan pada pengalaman 
dan pembelajaran yang dilakukan. 
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b. Kompetensi Praktik Mesin Bubut 
 Dari uraian di atas yang dimaksud kompetensi dalam penelitian ini adalah 
seperangkat pegetahuan, keterampilan dan sikap yang harus dimiliki oleh siswa 
dalam melakukan sesuatu. Praktik merupakan penerapan suatu teori dalam mata 
pelajaran. Penelitian ini berkaitan dengan pelajaran praktik mesin bubut. Praktik 
mesin bubut di SMK Negeri 5 Surakarta tahun ajaran 2009/2010 mengacu pada 
Kurikulum Spektrum. Kurikulum spektrum diharapkan dapat meningkatkan 
kompetensi siswa dalam melakukan praktik mesin bubut.  
Dari uraian di atas dapat disimpulkan bahwa yang dimaksud dengan 
kompetensi praktik mesin bubut adalah seperangkat pengetahuan, keterampilan serta 
sikap kerja yang harus dimiliki oleh seseorang dalam melaksanakan praktik mesin 
bubut, sehingga dapat membuktikan suatu teori dalam mata pelajaran. Kompetensi 
praktik mesin bubut diduga secara dominan dapat dipengaruhi oleh motivasi 
berprestasi dan kondisi bengkel. Hal ini dapat saya lihat dari pengalaman saya pada 
waktu melaksanakan Program Pengalaman Lapangan (PPL) dan program 
pendampingan.  
c. Aspek Kompetensi Praktik Mesin Bubut 
1. Pengetahuan  
Sebelum siswa melaksanakan praktik, terlebih dahulu dibekali suatu teori 
(pengetahuan) penunjang praktik. Pengetahuan ini sangat penting sekali dalam rangka 
memperlancar dan membantu pelaksanaan praktik. Putut Binarso (1989: 7) 
mengemukakan bahwa pengetahuan pada dasarnya tersusun dari sejumlah fakta dan 
teori yang memungkinkan seseorang untuk dapat memecahkan permasalahan yang 
dihadapi. Pengetahuan adalah hasil tahu dan ini terjadi setelah orang melakukan 
penginderaan terhadap obyek tentang penginderaan melalui panca indera manusia, 
yakni penglihatan, pendengaran, penciuman rasa dan raba (Notoadmodjo: 2003).  
Dari uraian pendapat di atas dapat disimpulkan bahwa yang dimaksud dengan 
pengetahuan adalah suatu teori dan fakta yang diperoleh secara empirik yang dapat 
dijadikan sebagai dasar di dalam memecahkan suatu permasalahan.  
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Menurut (Notoadmodjo; 2003) pengetahuan dibagi menjadi 6 tingkat. 
Keenam tingkat tersebut adalah (1) tahu (know) artinya mengingat suatu materi yang 
telah dipelajari sebelumnya, mengingat kembali (recall) terhadap sesuatu yang 
spesifik dan seluruh bahan atau rangsangan yang telah diterima; (2) memahami 
(comprehension), diartikan sebagai suatu kemampuan menjelaskan secara benar 
tentang obyek yang diketahui dan dapat menginterpretasikan materi tersebut secara 
luas; (3) aplikasi (application), diartikan sebagai kemampuan untuk menggunakan 
materi yang telah dipelajari pada situasi atau kondisi yang nyata; (4) analisis 
(analysis), kemampuan untuk menjabarkan materi atau suatu obyek dalam 
komponen-komponen, tetapi masih ada kaitannya antara satu dengan yang lain; (5) 
sintesis (syntesis), yaitu kemampuan untuk meletakkan atau menghubungkan bagian-
bagian di dalam suatu bentuk keseluruhan baru atau bisa juga diartikan kemampuan 
untuk menyusun formulasi baru dari formulasi yang ada; (6) evaluasi (evaluation), 
berkaitan dengan kemampuan untuk melakukan penilaian terhadap suatu materi. 
Dari pendapat di atas dapat disimpulkan bahwa seorang praktikan yang 
mempunyai bekal pengetahuan sebelum melakukan praktik mesin bubut, siswa 
tersebut akan lebih mudah dalam melaksanakan praktik.   
Berkaitan dengan praktik mesin bubut, seorang siswa diharuskan mempunyai 
pengetahuan, dimana pengetahuan tersebut bersifat prosedural. Banyak sekali hal 
yang harus dipelajari sebelum seorang siswa melakukan praktik mesin bubut 
diantaranya adalah mempersiapkan mesin yang akan digunakan. Pada waktu seorang 
siswa melaksanakan praktik mesin bubut maka ada hal-hal yang harus diperhatikan, 
diantaranya adalah: (a) persyaratan kerja dan (b) persiapan kerja. Persyaratan kerja 
akan terpenuhi apabila komponen-komponen pada mesin bubut masih bisa digunakan 
dan masih bisa berfungsi. Hal-hal yang harus dipersiapkan terlebih dahulu pada siswa 
saat melakukan praktik mesin bubut adalah kegiatan penyetelan, pemasangan, dan 
pemeriksaan. Kegiatan penyetelan yaitu penyetelan putaran spindel yang disesuaikan 
dengan jenis benda kerja. Kegiatan pemasangan antara lain, pemasangan kepala tetap 
maupun face plate disesuaikan dengan tujuan pembubutan dan bentuk benda 
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kerjanya. Pemasangan kepala lepas termasuk penyangga tetap dan jalan disesuaikan 
dengan panjang benda kerjanya. Pemasangan pahat bubut termasuk penyetelan 
ketinggian mata pahat disesuaiakan dengan tujuan pembubutannya. Pamasangan 
benda kerja pada kepala tetap maupun pada alat penjepit (klemping) yang lain, harus 
meredam getaran sesuai derajat kebebasan yang diinginkan. Kegiatan pemeriksaan 
yaitu pemeriksaan kesatu sumbuan antara kepala tetap dan kepala lepas. Selain itu 
seseorang yang akan melakukan praktik mesin bubut dapat mempersiapkan alat bantu 
bubut (kunci pas, kunci L, palu plastik, dan kikir). Pengetahuan di dalam 
melaksanakan praktik akan sangat lengkap apabila seseorang bisa menggunakan alat 
ukur dengan benar dan sesuai. Seseorang yang bisa menggunakan alat ukur otomatis 
akan mengerjakan tugas dengan penuh ketelitian. Dari hal tersebut siswa dapat 
memilih atau menyeleksi alat-alat ukur yang dibutuhkan dalam suatu proses praktik 
mesin bubut dengan menganalisa gambar-gambar kerja yang ada pada job sheet.  
 Selain itu untuk memperlancar praktik, seorang siswa dituntut bisa membaca 
gambar job sheet yang diberikan oleh pembimbing. Dalam melaksanakan praktik 
mesin bubut seorang siswa diharapkan bisa mengetahui bentuk-bentuk pembubutan 
beserta langkah-langkahnya. Bentuk-bentuk pembubutan diantaranya yaitu: (1) 
bentuk silindris rata, (2) bentuk konis (tirus), (3) bentuk ulir.  
Pada proses pembubutan bentuk silindris rata sering dilakukan dari bahan asal 
dengan sekali atau lebih pemakanan kasar, Setelah itu baru pemakanan yang terakhir 
yang biasa disebut dengan finishing. Pada proses pembubutan bentuk silindris 
bertujuan untuk menghaluskan dan meratakan bagian benda kerja agar mudah dalam 
pengerjaan selanjutnya. 
Selain pembubutan silindris rata, mesin bubut juga bisa digunakan untuk 
bubut tirus. Proses bubut tirus (taper turning) sebenarnya identik dengan proses bubut 
silindris rata di atas, hanya jalannya pahat membentuk sudut tertentu terhadap sumbu 
benda kerja. Cara membuat bentuk tirus ada beberapa macam, yakni: (1) dengan 
memiringkan eretan atas pada sudut tertentu. Gerakan pahat (pemakanan) 
dilakukakan secara manual (memutar handle eretan atas); (2) dengan alat bantu tirus 
13 
 
(taper attachment), pembubutan tirus dengan alat ini digunakan untuk benda-benda 
yang memiliki sudut tirus relatif kecil (sudut sampai dengan ± 9°). Pembubutan tirus 
lebih cepat karena gerakan pemakanan (feeding) biasa dilakukan otomatis; (3) dengan 
menggeser kepala lepas (tail stock). Proses pembubutan tirus dilakukan sama dengan 
proses membubut lurus dengan bantuan dua senter. Benda kerja tirus terbentuk 
karena sumbu kepala lepas tidak sejajar dengan sumbu kepala tetap. Cara ini 
digunakan hanya untuk sudut tirus yang sangat kecil, karena apabila sudut tirus besar 
bisa merusak senter jalan yang dipasang pada kepala lepas.   
Mesin bubut juga bisa digunakan untuk pembuatan ulir. Pada proses 
pembuatan ulir menggunakan mesin bubut konvensional pertama-tama yang harus 
diperhatikan adalah sudut pahat. Selain pahat terbuat dari HSS, pahat ulir yang 
berupa sisipan ada yang terbuat dari bahan karbida. Setelah pahat dipilih, kemudian 
dilakukan setting posisi pahat terhadap benda kerja. Setting ini dilakukan terutama 
untuk mengecek posisi ujung pahat bubut terhadap sumbu. Setelah itu dicek posisi 
pahat terhadap permukaan benda kerja, supaya diperoleh sudut ulir yang simetris 
terhadap sumbu yang tegak lurus terhadap sumbu benda kerja. Setelah itu dicek 
posisi pahat terhadap permukaan benda kerja, supaya diperoleh sudut ulir yang 
simetris terhadap sumbu yang tegak lurus terhadap sumbu benda kerja. Supaya 
dihasilkan ulir yang halus permukaannya perlu dihindari kedalaman potong yang 
relatif besar. Walaupun kedalaman ulir kecil (misalnya untuk ulir M10 × 1,5, 
dalamnya ulir 0,934 mm), proses penyayatan tidak dilakukan sekali potong, biasanya 
dilakukan penyayatan antara 5 sampai 10 kali penyayatan ditambah sekitar 3 kali 
penyayatan kosong (penyayatan pada diameter terdalam). Hal tersebut dilakukan 
karena pahat ulir melakukan penyayatan berbentuk V. Agar diperoleh hasil yang 
presisi dengan proses yang tidak membahayakan operator mesin, maka sebaiknya 
pahat hanya menyayat pada satu sisi saja (sisi potong pahat sebelah kiri untuk ulir 
kanan, atau sisi potong pahat sebelah kanan untuk ulir kiri).  
Dari berbagai uraian pengetahuan yang telah dijelaskan sebelumnya, 
diharaphan siswa akan lebih mudah dalam melaksanakan praktik mesin bubut. 
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Pengetahuan yang didapat siswa sebelum melaksanakan praktik bertujuan untuk 
memberi suatu gambaran atau rencana tentang hal-hal yang harus dilakukan dalam 
melaksanakan praktik.  
2. Keterampilan  
Istilah keterampilan dapat dibedakan menjadi dua pengertian. S.T. 
Vembrianto (1984: 52) menjelaskan bahwa keterampilan mempunyai dua pengertian  
yaitu pertama, keterampilan dalam arti sempit;  kedua, keterampilan dalam arti luas. 
Keterampilan dalam arti sempit adalah kemudahan, kecepatan dan ketepatan dalam 
tingkah laku motorik yang disebut keterampilan manual. Keterampilan dalam arti luas 
meliputi beberapa aspek yaitu keterampilan manual, keterampilan pengetahuan dan 
keterampilan sosial. Seseorang yang hanya menggerakkan satu atau beberapa anggota 
badannya dapat dikatakan melakukan kegiatan keterampilan bila ditinjau dalam arti 
sempit. Sedangkan dalam arti luas, seseorang yang sedang menggerakkan salah satu 
atau beberapa anggota badan (bertingkah laku secara motorik) tersebut, harus 
melibatkan aspek keterampilan pengetahuan dengan akal pikirannya dan aspek 
keterampilan sosial dengan pertimbangan norma kehidupan sosial masyarakat yang 
berlaku. T. F. Staton (1978: 17) menjelaskan bahwa keterampilan merupakan abilitas 
untuk menerapkan pengetahuan yang diperoleh melalui proses latihan pada pekerjaan 
tertentu. Sedangkan C. W. Harris (1960: 1282) menyatakan bahwa keterampilan 
adalah hal yang menyangkut gerakan tubuh atau otot yang digerakkan. Gerakan ini 
harus dipelajari supaya menghasilkan suatu aktivitas yang khusus dan berkualitas 
serta bernilai dan berharga. Keterampilan seseorang sangat dipengaruhi oleh waktu 
yang telah digunakan. Semakin lama seseorang berlatih keterampilan maka semakin 
baik pula hasil yang diperoleh. 
Dari uraian pendapat di atas dapat disimpulkan bahwa keterampilan 
merupakan suatu aktivitas menggerakkan tubuh dalam menerapkan suatu 
pengetahuan yang dilakukan dengan suatu proses latihan agar menghasilkan suatu 
pekerjaan dengan mudah, cepat dan tepat. Dengan demikian maka seorang siswa 
yang akan melakukan praktik mesin bubut harus mempunyai suatu pengetahuan.  
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Kegiatan praktik mesin bubut adalah merupakan program kurikulum sekolah 
yang bertujuan untuk membekali keterampilan-keterampilan bagi siswa agar mampu 
melaksanakan kegiatan praktik selanjutnya, dan membekali siswa sebelum mereka 
terjun ke dunia kerja.  
Dalam pembahasan mengenai keterampilan praktik mesin bubut, penelitian ini 
menekankan pada pembahasan mengenai: (1) bentuk bubut rata, (2) bentuk bubut 
tirus dan (3) bentuk bubut ulir.  
1) Bentuk Pembubutan Silindris Rata 
Bubut silindris rata sering dilakukan dari bahan asal dengan sekali atau lebih 
pemakanan kasar. Setelah itu baru pemakanan yang terakhir yang biasa disebut 
dengan finishing. Setelah benda sudah dalam keadaan rata dilanjutkan pembubutan 
permukaan. 
Bubut permukaan (surface turning) adalah proses bubut yang identik dengan 
proses meratakan bagian muka atau ujung benda kerja yang rata dan halus. Pada 
proses pemakanan bubut muka tersebut cara pemakanan pahat adalah dari tengah-
tengah benda kerja kearah mundur menuju operator. Selain itu juga pemakanan dari 
arah operator menuju pusat benda kerja juga dimungkinkan. 
2) Bentuk Pembubutan Tirus 
Bubut tirus (taper turning) adalah proses pembubutan yang identik  rata di 
atas, hanya jalannya pahat membentuk sudut tertentu terhadap sumbu benda kerja. 
Pada proses pembubutan tirus tersebut proses pemotongan bertujuan untuk 
menghasilkan benda kerja yang berbentuk tirus, dimana ujung benda kerja silindris 
dan mempunyai ukuran yang berbeda. 
3) Bentuk Pembubutan Ulir 
Pada proses bubut ulir bertujuan untuk pembuatan ulir. Pada saat membuat 
ulir, pahat yang digunakan adalah jenis pahat ulir. Proses penyayatan tidak dilakukan 
sekali potong, biasanya dilakukan penyayatan antara 5 sampai 10 kali penyayatan 
ditambah sekitar 3 kali penyayatan kosong (penyayatan pada diameter terdalam). Hal 
tersebut dilakukan karena pahat ulir melakukan penyayatan berbentuk V. Agar 
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diperoleh hasil yang presisi dengan proses yang tidak membahayakan operator mesin, 
maka sebaiknya pahat hanya menyayat pada satu sisi saja (sisi potong pahat sebelah 
kiri untuk ulir kanan, atau sisi potong pahat sebelah kanan untuk ulir kiri).  
Di dalam melakukan praktik mesin bubut, keterampilan seorang siswa akan 
dinilai berdasarkan hasil yang telah dikerjakan yang meliputi aspek-aspek sebagai 
berikut: (1) ketepantan ukuran, (2) kehalusan, (3) kerapian, (4) waktu yang ditempuh.  
Dari uraian di atas dapat diketahui bahwa seorang siswa yang mempunyai 
keterampilan di dalam melakukan praktik mesin bubut, maka hasil yang dicapai akan 
mendekati kriteria yang telah ditentukan oleh suatu kurikulum yang ada pada suatu 
sekolah ataupun instansi.  
3. Sikap  
Allport (1935: 810) mengatakan bahwa sikap adalah A mental and neural 
state of readiness, organised through experience, exerting a directive and dynamic 
influence upon the individual’s response to all objects and situations with which it is 
related. Crutchfield (1948: 152) mengatakan bahwa sikap adalah An enduring 
organization of motivational, emotional, perceptual, and cognitive processes with 
respect to some aspects of the individual’s world. Campbel (1950: 31) 
mengemukakan bahwa sikap adalah A syndrome of response consistency with regard 
to social objects. Sikap tidak hanya kecenderungan merespon yang diperoleh dari 
pengalaman tetapi sikap respon tersebut harus konsisten. Pengalaman memberikan 
kesempatan pada individu untuk belajar. Aiken (1970) menambahkan bahwa A 
learned predisposition or tendency on the part of an individual to respond positively 
or negatively with moderate intensity and reasonable intensity to some object, 
situation, concept, or other person. Sikap adalah predisposisi atau kecenderungan 
yang dipelajari dari seorang individu untuk merespon secara positif atau negatif 
dengan intensitas yang moderat dan atau memadai terhadap objek, situasi, konsep, 
atau orang lain. Soekidjo Notoatmojo (1997: 130) mengatakan bahwa sikap adalah 
reaksi atau respon seseorang yang tertutup terhadap suatu stimulus atau objek. Heri 
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Purwanto (1998: 62) mengatakan bahwa sikap adalah pandangan-pandangan atau 
perasaan yang disertai kecenderungan untuk bertindak sesuai sikap objek tadi.  
Dari beberapa uraian pendapat di atas dapat disimpulkan bahwa sikap adalah 
predisposisi atau kecenderungan yang dipelajari dari seorang individu untuk 
merespon secara positif atau negatif dengan intensitas yang moderat atau memadai 
terhadap objek, situasi, konsep, atau orang secara konsisten. Selain itu sikap 
diperoleh dari pengalaman untuk mengarahkan dirinya dalam merespon suatu objek  
secara cermat. 
Dengan demikian dapat disimpulkan bahwa sikap dalam konteks kompetensi 
praktik mesin bubut adalah kecenderungan untuk berbuat secara konsisten dan cermat 
dalam melakukan praktik mesin bubut. 
a) Komponen Sikap 
Struktur sikap terdiri atas 3 komponen yang saling menunjang yaitu (Saifudin 
Azwar, 2000: 23): (1) komponen kognitif, (2) komponen afektif dan (3) komponen 
konatif. Komponen kognitif merupakan representasi terhadap sesuatu yang dipercayai 
oleh individu pemilik sikap yang berisi kepercayaan stereotipe yang dimiliki individu 
mengenai sesuatu dapat disamakan penanganan (opini) terutama apabila menyangkut 
masalah isu atau problem yang kontroversial. Komponen afektif merupakan perasaan 
yang menyangkut aspek emosional. Aspek emosional biasanya berakar paling dalam 
sebagai komponen sikap dan merupakan aspek yang paling bertahan terhadap 
pengaruh-pengaruh yang mungkin mengubah sikap seseorang. Komponen afektif 
disamakan dengan perasaan yang dimiliki seseorang terhadap sesuatu. Komponen 
konatif merupakan aspek kecenderungan berperilaku tertentu sesuai dengan sikap 
yang dimiliki oleh seseorang.  
Dari uraian di atas dapat disimpulkan bahwa sikap merupakan konstelasi komponen-
komponen kognitif, afektif, dan konatif yang saling berinteraksi dalam memahami, 
merasakan dan berprilaku terhadap suatu objek. 
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b) Tingkatan Sikap  
Menurut Soekidjo Notoatmojo (1996: 132) Sikap terdiri dari berbagai 
tingkatan yakni: (1) menerima (receiving), (2) merespon (responding), (3) menilai 
(valuing), (4) bertanggung jawab (responsible). Menerima (receiving) diartikan 
bahwa seseorang telah mendapatkan suatu stimulus dari suatu objek. Merespon 
(responding) diartikan bahwa seseorang akan menjawab atau mengerjakan suatu 
tugas lepas itu benar atau salah. Menilai (valuing) pada tingkatan tersebut seseorang 
sudah dapat berpikir bahwa objek tersebut sangat berguna bagi dirinya. Bertanggung 
jawab (responsible )  diartikan bahwa seseorang akan bertanggung jawab terhadap 
segala sesuatu yang telah dipilihnya dengan segala risiko.  
2. Motivasi Berprestasi 
a. Pengertian Motivasi Berprestasi 
Motivasi berasal dari bahasa Latin movere yang berarti dorongan atau daya 
penggerak. Motivasi ini hanya diberikan kepada manusia, khususnya kepada para 
bawahan atau pengikut (Hasibuan, 2005: 92). Motivasi terdiri atas dua macam yaitu: 
motivasi intrinsik dan motivasi ekstrinsik. Motivasi intrinsik adalah motivasi yang 
timbul dari dalam diri individu sendiri tanpa ada paksaan dorongan orang lain, tetapi 
atas dasar kemauan sendiri. Motivasi ekstrinsik adalah motivasi yang timbul akibat 
pengaruh dari luar individu, misalnya: adanya ajakan, suruhan, atau paksaan dari 
orang lain sehingga dengan keadaan demikian siswa mau melakukan sesuatu atau 
aktivitas.  
Menurut  Luthans (dalam Thoha, 2007: 207), motivasi terdiri atas tiga unsur, 
yaitu kebutuhan (need), dorongan (drive), dan tujuan (goals). Motif adalah suatu 
perangsang keinginan (want) dan daya penggerak kemauan bekerja seseorang. Setiap 
motif mempunyai tujuan tertentu yang ingin dicapai (Hasibuan, 2007: 95). Moekiyat 
(dalam Hasibuan, 2007: 95) menyatakan bahwa motif adalah suatu pengertian yang 
mengandung semua alat penggerak alasan-alasan atau dorongan-dorongan dalam diri 
manusia yang menyebabkan dia berbuat sesuatu. Menurut Berelson dan Steiner 
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(dalam Hasibuan, 2007: 95) menyatakan bahwa motif adalah suatu pendorong dari 
dalam individu untuk beraktivitas atau bergerak secara langsung atau mengarah 
kepada sasaran akhir. Motivasi muncul karena adanya dorongan untuk memenuhi 
kebutuhan. Abraham Maslow mengemukakakan teorinya mengenai kebutuhan 
manusia dari peringkat terbawah sampai yang tertinggi. Kebutuhan-kebutuhan itu 
terdiri atas: (1) kebutuhan fisiologis (seperti makan dan minum), (2) kebutuhan rasa 
aman dan tentram, (3) kebutuhan untuk dicintai dan disayangi, (4) kebutuhan untuk 
dihargai, (5) kebutuhan untuk mengaktualisasikan diri (6) kebutuhan untuk 
berprestasi, merupakan kebutuhan manusia pada peringkat yang tertinggi (Siagian, 
2002: 103). Mc Clelland (dalam Thoha, 2007: 236) membedakan tiga kebutuhan 
pokok manusia. Ketiga kebutuhan tersebut adalah kebutuhan berprestasi, kebutuhan 
afiliasi dan kebutuhan berkuasa. Dengan demikian dapat disimpulkan bahwa motivasi 
adalah faktor pendorong yang mempengaruhi seseorang untuk bertingkah laku atau 
bertindak sesuai dengan kebutuhannya untuk mencapai tujuan tertentu. Faktor 
pendorong tersebut bisa datang dari luar (motivasi ekstrinsik) dan terutama sekali 
datang dari dalam diri orang itu sendiri (motivasi intrinsik).  
Prestasi merupakan hasil dari aktivitas yang telah dikerjakan atau disusun baik 
secara individu atau secara berkelompok. Prestasi tidak akan dicapai bila seseorang 
tidak melakukan aktivitas. Dalam kenyataanya berprestasi sulit untuk dicapai dan 
tidak semudah yang dibayangkan. Perlu keuletan, kesabaran, optimisme, serta 
berserah diri pada Allah Yang Maha Kuasa. Dengan demikian wajar bila pencapaian 
prestasi sejalan dengan keuletan kerja seseorang di dalam kehidupannya. Saiful Bakri 
Djamarah (1994: 21) menjelaskan bahwa prestasi adalah hasil dari suatu kegiatan 
yang telah dikerjakan, yang menyenangkan hati yang diperoleh dengan jalan keuletan 
kerja, baik secara individu maupun secara berkelompok dalam kegiatan tertentu. W. 
S. Winkel (1984: 162) berpendapat bahwa prestasi adalah bukti keberhasilan yang 
dicapai. Berdasarkan pendapat Saiful Bakri Djamarah dan W. S. Winkel dapat 
dikatakan bahwa prestasi adalah bukti dari keberhasilan seseorang yang dicapai 
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setelah melakukan kegiatan dalam bidang tertentu secara ulet, sabar, optimis serta 
berserah diri pada kekuasaan Allah Yang Maha Kuasa. 
Dari uraian di atas dapat disimpulkan bahwa yang dimaksud dengan motivasi 
berprestasi adalah dorongan dalam pribadi seseorang yang mendorong dirinya untuk 
melakukan kegiatan ataupun usaha tertentu, sehingga mempunyai bukti keberhasilan 
melakukan kegiatan. Dalam konteks praktik mesin bubut yang dimaksud motivasi 
berprestasi adalah dorongan dalam diri seseorang yang cenderung berjuang dan 
berusaha untuk mencapai keberhasilan dalam melakukan praktik mesin bubut. 
b. Ciri-Ciri Motivasi Berprestasi 
McClelland (1987) mengatakan bahwa ciri-ciri individu yang memiliki 
motivasi berprestasi adalah: (1) adanya dorongan untuk berprestasi sesuai dengan 
standar, (2) adanya dorongan tanggung jawab pribadi terhadap sesuatu yang sedang 
dilakukan, (3) adanya dorongan untuk mendapatkan umpan balik (reward), (4) 
adanya dorongan untuk memilih tugas yang berpeluang besar untuk berhasil sehingga 
perjuangan tersebut ada hasil yang positif, (5) adanya dorongan inovatif untuk lebih 
maju, (6) adanya dorongan usaha nyata dari diri sendiri. Definisi tersebut dapat 
disimpulkan dengan lebih sederhana yakni: (1) adanya dorongan usaha yang nyata 
dalam mencapai keberhasilan, (2) adanya dorongan untuk memperoleh hasil inovatif 
yang unggul, (3) adanya dorongan untuk berprestasi dengan standar tertentu dalam 
memperoleh pengakuan, (4) adanya doronngan tanggung jawab pribadi, (5) adanya 
dorongan terhadap umpan balik atas usaha yang dilakukan. Beberapa pakar (Jackson, 
Ahmed, dan Heapy; 1991) menyimpulkan bahwa keinginan atau dorongan berprestasi 
terdiri atas  beberapa faktor penting yaitu: (1) dorongan atas pengakuan keahlian yang 
dimiliki, (2) dorongan untuk mendapat umpan balik (reward), (3) doronngan untuk 
memperoleh keberhasilan diri, (4) dorongan mendapatkan pengakuan dari teman, (5) 
dorongan untuk berkompetisi dan menang, (6) dorongan untuk bekerja keras dan 
unggul. Dari uraian para pakar tersebut dapat disederhanakan menjadi beberapa 
faktor yakni; (1) adanya dorongan untuk memperoleh pengakuan, (2) adanya 
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dorongan untuk memperoleh keberhasilan, (3) adanya dorongan untuk memperoleh 
keunggulan, (4) adanya dorongan berkompetisi untuk berhasil. 
Dari beberapa uraian para ahli di atas dapat disimpulkan bahwa untuk 
mencapai suatu keberhasilan yang diinginkan seseorang mempunyai motivasi 
berprestasi dalam berkompetensi dengan standar terbaik yang telah ditetapkan, dan 
pada dasarnya tiap orang mempunyai dasar untuk motif berprestasi. Oleh sebab itu 
orang yang memiliki motivasi berprestasi  memiliki usaha nyata yang kompetetif 
dalam mencapai keberhasilan, tanggung jawab yang tinggi terhadap tugas yang 
diberikan, selalu meningkatkan kecakapan atau kemampuan diri, berusaha memiliki 
keahlian, dan menginginkan reward atas usaha yang telah dilakukan. Dengan 
demikian hakikat motivasi berprestasi adalah dorongan dalam diri seseorang untuk 
mengarahkan perilakunya dengan menggunakan segenap kemampuan fisik  dan 
psikis untuk mencapai keinginan atau kebutuhan berprestasi, maju dan sukses dari 
sebelumnya. Adapun indikator-indikator untuk mengukur motivasi berprestasi dalam 
penelitian ini adalah: (1) adanya dorongan usaha nyata yang kompetitif dalam 
mencapai keberhasilan, (2) adanya dorongan hasil inovatif yang unggul, (3) adanya 
dorongan untuk berprestasi dengan standar tertentu untuk memperoleh pengakuan, 
(4) adanya dorongan tanggunng jawab pribadi, (5) adanya dorongan untuk 
mendapatkan umpan balik atas usahanya.  
3. Kondisi Bengkel Praktik 
Kondisi bengkel praktik yang baik dan memenuhi standar diduga berpengaruh 
terhadap proses kegiatan praktik siswa. Kondisi bengkel praktik harus diupayakan 
sedemikian rupa supaya berpengaruh positif terhadap proses kegiatan praktik. 
Sebagai tempat berlangsungnya segala aktivitas praktik, bengkel/shop memerlukan 
kondisi (keadaan) yang optimal untuk mendapatkan hasil pekerjaan praktik yang 
baik. Kondisi semacam ini bisa terwujud apabila suatu bengkel praktik memenuhi 
beberapa persyaratan yang dibutuhkan untuk suatu bengkel. Mengenai pengertian 
bengkel itu sendiri Bambang Prawiro (1990: 1) mengemukakan bahwa bengkel / shop 
adalah suatu tempat berlangsungnya aktivitas pekerjaan (teknik / keterampilan). 
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Soegarda Poerbakawatja dan H. A. H Harahap (1982: 168) menyatakan bahwa dalam 
pendidikan kejuruan ini biasanya separuh dari waktu dipergunakan di dalam bengkel-
bengkel atau tempat praktik lainnya, dimana siswa-siswa secara langsung mendapat 
latihan-latihan sesuai dengan tujuan akhirnya.  
Segala aktivitas praktik bagi siswa dilaksanakan di dalam ruang bengkel, 
sehingga bengkel merupakan suatu lingkungan kerja bagi para siswa yang sedang 
melaksanakan praktik. “lingkungan kerja adalah segala sesuatu yang berada di sekitar 
para pekerja dan dapat mempengaruhi dalam menjalankan tugas yang dibebankan”( 
Alex S Nitisemito, 1979: 241). Kondisi lingkungan kerja di bagi menjadi dua yaitu, 
lingkungan kerja fisik dan lingkungan kerja non fisik. Dalam penelitian ini penulis 
menekankan pembahasan mengenai kondisi ruang bengkel praktik mesin bubut 
sebagai lingkungan kerja bagi para praktikan dilihat dari kondisi fisiknya. Mengenai 
kondisi fisik dalam bengkel, Moh. As’ad (1981: 10) berpendapat bahwa kondisi fisik 
dalam ligkungan kerja meliputi; (1) kondisi tempat kerja di dalam maupun di luar, (2) 
kondisi penerangan, (3) kondisi ventilasi, (4) kondisi keriuhan suara, (5) segi-segi 
berbahaya dan tidak sehat. 
Kemudian Walujo Soerjodibroto dan Jill Mackilligih (1985: 4) menyatakan 
bahwa efisiensi dan kenyamanan tubuh manusia banyak tergantung pada macam dan 
suasana ligkungannya. Efek gabungan suhu lingkungan, gerakan udara, kelembaban 
udara, cahaya, bising, debu, asap, gas dan bau-bauan serta perlengkapan kerja yang 
tidak memenuhi persyaratan agronomi, dapat menimbulkan rasa tidak enak, 
kelelahan, sakit dan tekanan batin.  
Dari pendapat-pendapat para ahli di atas dapat disimpulkan mengenai 
indikator dari kondisi fisik suatu bengkel meliputi: (a) tata ruang, (b) penerangan, (c) 
kebisingan dan (d) pengaturan suhu udara.  
a. Tata Ruang Praktik  
Untuk dapat bekerja dengan baik, banyak hal yang perlu diperhatikan yang 
berhubungan dengan pengaturan ruangan praktik. Pembagian bengkel mesin bubut 
meliputi: 
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1) Ruangan Assistensi 
Ruangan ini digunakan untuk memberikan teori sebelum para praktikan 
melaksanakan praktik. Jadi di ruangan ini terdapat papan tulis, buku-buku, meja 
gambar dan lain-lain. 
2) Ruang Praktik 
Di dalam ruangan  ini terdapat mesin bubut yaitu salah satu mesin perkakas 
dengan gerak utama berputar, dimana benda kerja dicekam dan berputar pada 
sumbunya sedangkan alat potongnya bergerak memotong sepanjang benda kerja 
sehingga terjadi serpihan-serpihan yang disebut beram. Selain mesin bubut 
diperlukan lagi perlengkapan alat bantu beserta kelengkapannya.  
3) Ruangan Alat-Alat 
Di dalam ruangan ini terdapat berbagai macam perlengkapan dalam 
melaksanakan praktik mesin bubut yaitu perlengkapan alat (tool box), kunci pas, 
kunci L, palu plastik, dan kikir. Selain para siswa membutuhkan alat-alat untuk 
mengerjakan maka seorang praktikan juga membutuhkan alat-alat pengukur. 
Macam-macam alat ukur diantaranya adalah: (1) jangka sorong; (2) penggaris 
siku; dan (3) micrometer caliper. Jangka sorong digunakan untuk mengukur tinggi 
benda, kedalaman alur/celah, diameter luar dan diameter dalam suatu benda kerja 
yang dapat mencapai ketelitian sampai 0,02 atau 0,001inchi. Penggaris siku 
digunakan untuk mengukur sudut 90° dari suatu benda kerja atau untuk memeriksa 
kerataan bidang datar yang membentuk sudut 90° dengan bidang sisi yang lain. 
“Micrometer caliper digunakan untuk mengukur panjang, tebal, dan diameter luar 
dari suatu benda kerja” (Umar Suratmin, 1986: 38). Alat ini mencapai ketelitian 
pembacaan sampai 0,01 mm.  
Selain sebagai tempat penyimpanan perlengkapan alat pengerjaan mesin 
bubut dan alat ukur, di dalam ruang alat tersebut berfungsi sebagai tempat 
menyimpan berbagai macam alat keselamatan kerja untuk melindungi diri kita pada 
waktu melaksanakan praktik mesin bubut. Alat-alat keselamatan kerja tersebut 
diantaranya yaitu: (1) pakaian kerja, (2) kacamata, dan (3) sepatu kerja. Pakaian kerja 
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yang dipakai oleh siswa pada waktu melaksanakan praktik mesin bubut harus 
mempunyai beberapa syarat diantaranya adalah tidak mengganggu pergerakan tubuh 
praktikan dan tidak terasa panas waktu dipakai. Kacamata digunakan untuk 
melindungi mata praktikan dari bram-bram yang melayang pada saat melakukan 
praktik mesin bubut. Oleh karena itu kacamata yang dipakai oleh praktikan harus 
memenuhi syarat-syarat sebagai berikut: (a) mampu menutup semua bagian-bagian 
mata dari kemungkinan terkena bram, (b) tidak mengganggu penglihatan praktikan 
dan (c) harus memiliki lubang sebagai sirkulasi udara ke mata. Sepatu kerja yang 
dipakai oleh praktikan harus benar-benar dapat memberikan perlindungan terhadap 
kaki praktikan. 
Dengan demikian dapat disimpulkan bahwa praktik mesin bubut akan berjalan 
dengan lancar, apabila alat-alat yang digunakan untuk praktik tersedia dengan mudah. 
Hal ini penting sekali diadakan tempat-tempat untuk menyimpan alat-alat agar tidak 
kesulitan di dalam mencari alat yang sedang dibutuhkan dalam melakukan praktik 
mesin bubut. 
4) Kamar Ganti Pakaian  
Kamar ganti ini digunakan siswa sebelum dan sesudah melakukan praktik 
mesin bubut untuk ganti pakaian. 
5) Gudang Material  
Ruangan ini digunakan sebagai tempat menyimpan bahan-bahan persediaan 
(bahan-bahan untuk keperluan praktik). Penempatannya dikelompokkan menurut 
jenis maupun ukuran yang sama. Maksudnya agar lebih mudah untuk mencari dan 
mengambilnya atau mengeluarkannya dari gudang tersebut. 
6) Gudang Hasil Pekerjaan  
Ruangan ini digunakan sebagai tempat menyimpan hasil-hasil benda kerja 
atau hasil pekerjaan. Penyimpanan benda-benda hasil pekerjaan juga dikelompokkan 
menurut jenis maupun ukuran yang sama untuk kerapiaanya.   
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7) Ruang Instruktur 
Ruangan  ini hendaknya semua bagian dari bengkel tempat kerja dapat 
kelihatan. Maksudnya agar instruktur yang memimpin, mengatur dan mengawasi 
jalannya aktifitas pekerjaan praktik mudah mengawasi aktifitas para siswa. Ruangan 
ini juga terdapat daftar-daftar normalisasi, table-tabel yang diperlukan, buku-buku 
pegangan untuk instruktur serta buku-buku teknik yang diperlukan. 
8) Tempat Penampungan Bahan-Bahan Bekas 
Bahan-bahan bekas potongan, baram-bram dan sebagainya ditampung pada 
tempat ini. Jadi tidak dibuang begitu saja, sebab bahan-bahan tersebut jika telah 
terkumpul banyak, dapat di jual kembali pada pabrik pengolah bahan rosok. 
9) Toilet 
Ruangan ini sangat berguna bagi guru ataupun siswa yang sedang melakukan 
praktik. Toilet merupakan salah satu ruangan yang membuat kenyamanan dan 
kelancaran dalam melakukan praktik. Tata letak toilet akan sangat menentukan 
berlangsunngnya kegiatan praktik mesin bubut. 
b. Penerangan 
Penerangan yang baik memungkinkan tenaga kerja melihat objek-objek yang 
dikerjakan secara jelas, cepat dan upaya-upaya yang tidak perlu. Selain itu  
penerangan yang memadai memberikan kesan pemandangan yang lebih baik dan 
keadaan lingkungan yang menyenangkan (Suma’mur, 1984: 93). Kebutuhan akan 
penerangan yang baik, akan makin diperlukan apabila kita mengerjakan suatu 
pekerjaan yang memerlukan ketelitian karena penglihatan (Sutalaksana, 1995: 84). 
Intensitas penerangan yang sesuai dengan jenis pekerjaan akan dapat meningkatkan 
produktivitas kerja. Penerangan yang tersedia digunakan untuk melihat objek yang 
sedang dikerjakan dan melihat dengan jelas benda/alat di sekitarnya, sehingga 
penerangan harus didesain dengan baik untuk mengurangi kecelakaan yang mungkin 
akan timbul. Dua faktor penting dalam aspek ini adalah warna cat dan lampu 
penerangan. Ternyata effisiensi dan praktik siswa sangat dipengaruhi dua unsur ini. 
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Penerangan harus memperhatikan timbul tidaknya kesilauan, pantulan dari 
permukaan, dan peningkatan suhu ruangan. 
c. Kebisingan 
Kemajuan teknologi ternyata banyak menimbulkan masalah-masalah seperti 
diantaranya yang dikatakan sebagai polusi. Salah satu polusi yang timbul adalah 
kebisingan. Kebisingan yaitu bunyi yang tidak diinginkan dari usaha atau kegiatan 
dalam tingkat dan waktu tertentu yang dapat menimbulkan gangguan kesehatan 
manusia dan kenyamanan lingkungan (Keputusan Menteri Lingkungan Hidup No.48 
Tahun 1996). Kebisingan adalah semua suara yang tidak dikehendaki yang bersumber 
dari alat-alat proses produksi dan atau alat-alat kerja pada tingkat tertentu dapat 
menimbulkan gangguan pendengaran (Keputusan Menteri Tenaga Kerja No.51 Tahun 
1999).  
Menurut Suma’mur (2006; 57) bunyi didengar sebagai rangsangan pada 
telinga oleh getaran-getaran melalui media elastis, dan manakala bunyi-bunyi tersebut 
tidak dikehendaki, maka dinyatakan kebisingan. Sihar Tigor Benjamin Tambuan 
(2005: 6) menyatakan bahwa Suara di tempat kerja berubah menjadi salah satu 
bahaya kerja saat keberadaannya dirasakan mengganggu / tidak diinginkan secara 
fisik (menyakitkan telinga pekerja) maupun psikis (mengganggu konsentrasi dan 
kelancaran komunikasi). Jadi kebisingan adalah bunyi-bunyian yang tidak 
dikehendaki oleh telinga kita. Tidak dikehendaki karena terutama dalam jangka 
panjang bunyi-bunyian tersebut dapat mengganggu ketenangan, merusak 
pendengaran dan dapat menimbulkan kesalahan komunikasi, bahkan kebisingan yang 
serius bisa menyebabkan kematian 
d. Pengaturan Suhu Udara  
Udara merupakan elemen penting dalam kehidupan manusia. Tanpa adanya 
udara manusia tidak dapat bertahan hidup. Adanya ventilasi udara memudahkan 
pergerakan udara dari luar ruangan masuk ke dalam ruangan sehingga ada pergerakan 
udara. Sistem ventilasi adalah pergerakan udara dimana udara dalam ruangan selalu 
mengalir sehingga udara yang buruk selalu bergantian dengan udara yang bersih. 
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Dengan udara yang bergerak diharapkan kondisi udara di dalam ruangan bertambah 
baik, meliputi kenyamanan dan kualitasnya. Ventilasi dapat berjalan secara alami 
maupun buatan (Moerdjoko, 2004: 90). 
Untuk menjaga udara disekitar tempat kerja tetap sehat dalam arti kata cukup 
mengandung oksigen dan bebas dari zat-zat yang bisa mengganggu kesehatan, harus 
dipikirkan tentang sirkulasi udara yang baik. Udara kotor bisa diganti dengan udara 
segar dan bersih yang biasanya melalui ventilasi, contohnya adalah jendela 
(Sutalaksana, 1995: 84). Jendela sebagai sarana utama untuk mengalirkan udara dari 
dan ke dalam harus dipilih secara teliti terutama karakteristiknya untuk kebutuhan 
pengendalian udara. Akan tetapi, jendela hanyalah salah satu bagian dari suatu sistem 
pengendalian udara yang digunakan untuk mengaliri ruangan dan bahkan untuk 
mendinginkannya, terutama untuk mencapai kenyamanan termis (Kindangen et al, 
1997).  
Dari berbagai uraian mengenai kondisi bengkel tersebut dapat disimpulkan 
bahwa suatu bengkel yang ideal adalah bengkel yang dapat digunakan secara 
optimum dalam mengerjakan suatu praktik. Seseorang dapat melakukan praktik 
secara optimum apabila ruangan atau kondisi bengkel dalam keadaan atau suasana 
yang baik  dan nyaman. Kenyamanan bengkel dapat tercipta apabila tata ruang , 
penerangan, pengaturan udara serta kebisingan dapat terpenuhi dengan baik. Tata 
ruang tersebut terdiri atas ruang assistensi, ruangan bengkel, ruangan alat-alat, kamar 
ganti pakaian, gudang material, gudang hasil pekerjaan, ruang instruktur, tempat 
penampungan bahan-bahan bekas, toilet. 
B. Hasil Penelitian Yang Relevan 
1. Joko Yulianto (1993) dalam penelitiannya tentang Peranan Situasi Bengkel 
Mesin Terhadap Prestasi Praktik Mesin Siswa Kelas II Rumpun Teknik 
Pengerjaan Logam Sekolah Teknologi Menengah Negeri I Surakarta.  Hasil  
penelitiannya yaitu: ada hubungan positif lingkungan kerja terhadap prestasi 
praktik mesin sekolah teknologi menengah negeri I Surakarta. Hal ini 
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ditunjukkan dengan pengujian , bahwa  r(X2 , Y) sebesar 0,662 lebih besar r 
tabel 0,294 pada taraf signifikansi 5%. 
2. Rafli (2007) dalam penelitiannya tentang Hubungan Kemampuan 
Matematika, Motivasi Belajar, dan Sikap Siswa terhadap Pemesinan dengan 
Keterampilan Pemesinan Siswa SMK Sub Rayon 27 Kota Bandar Lampung 
Tahun 2006. Hasil penelitiannya yaitu: ada hubungan antara kemampuan 
Matematika, motivasi belajar, dan sikap siswa terhadap Pemesinan secara 
bersama-sama dengan keterampilan Pemesinan pada siswa SMK kelas III 
Program Keahlian Teknik Mesin Perkakas. 
C. Kerangka Berfikir 
Kerangka berpikir pada dasarnya merupakan arahan penalaran untuk dapat 
sampai pada penemuan jawaban sementara atas masalah yang dirumuskan. Kerangka 
berpikir berguna untuk mewadahi teori-teori yang seperti terlepas satu sama lain 
menjadi satu rangkaian yang utuh mengarah pada penemuan jawaban sementara. 
Penelitian ini melibatkan tiga variabel yakni variabel kompetensi praktik mesin 
bubut, variabel motivasi berprestasi dan variabel kondisi bengkel praktik. Ketiga 
variabel itu membentuk pola hubungan satu sama lain. Pola hubungan tersebut dapat 
dilihat pada Gambar 1 berikut ini:  
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Gambar 1. Paradigma Kerangka Berpikir 
Keterangan : 
X1 = motivasi berprestasi. 
X2 = kondisi bengkel praktik di SMK Negeri 5 Surakarta. 
Y = kompetensi  praktik mesin bubut. 
= garis penghubung  
1  = hubungan  motivasi berprestasi dengan kompetensi praktik mesin bubut 
pada siswa kelas XI SMK Negeri 5 Surakarta tahun pelajaran 2009/2010. 
2  = hubungan  kondisi bengkel praktik dengan kompetensi praktik mesin 
bubut pada siswa kelas XI SMK Negeri 5 Surakarta tahun pelajaran 
2009/2010. 
3 = hubungan motivasi berprestasi dan kondisi bengkel praktik dengan 
kompetensi praktik mesin bubut pada siswa kelas XI SMK Negeri 5 
Surakarta tahun pelajaran 2009/2010. 
 
1. Hubungan Motivasi Berprestasi dengan Kompetensi Praktik Mesin Bubut 
Dalam melakukan suatu kegiatan tentunya ingin medapatkan sesuai dengan 
tujuan. Siswa akan lebih semangat melakukan praktik karena ingin mendapatkan nilai 
yang tinggi. Untuk mendapatkan nilai yang tinggi diperlukan suatu motivasi 
berprestasi agar hasil pekerjaan yang dikerjakan selesai dengan baik. Diduga semakin 
tinggi siswa mempunyai motivasi berprestasi, siswa tersebut akan lebih semangat 
dalam melakukan praktik mesin bubut. Apabila motivasi berprestasi sudah berada 
dalam diri seseorang, orang tersebut akan menjalankan kegiatan dalam melakukan 
suatu pekerjaan ataupun kegiatan pasti ingin mencapai kesuksesan. Begitu juga 
dengan praktik mesin bubut. Seorang praktikan yang ingin sukses dan berhasil akan 
melakukan dengan sungguh-sungguh dalam melakukan kegiatan praktik.  
 
 
 
 
 
X2 
Y 
X1 
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2. Hubungan Kondisi bengkel praktik dengan Kompetensi Praktik Mesin Bubut 
Bengkel yang tidak sesuai standar yang berlaku akan mempengaruhi 
kenyamanan dan keselamatan kerja pengguna ruang. Tata letak ruang yang berjauhan 
akan menyulitkan bagi pengguna bengkel dan membuat ketidaknyamanan dalam 
melaksanakan praktik. Panas tidak menutup kemungkinan pekerjaan terpapar 
langsung, dalam jangka waktu yang lama pekerja yang terpapar panas dapat 
mengalami penyakit akibat kerja yaitu menurunnya daya tahan tubuh. Sistem 
ventilasi yang tidak dimanfaatkan dengan baik mengakibatkan tidak ada pergerakan 
udara yang akan mengganggu konsentrasi, tidak menyenangkan dan bahkan akan 
mengakibatkan menurunnya produktivitas kerja. Kebisingan yang tidak dikehendaki 
terutama dalam jangka panjang bunyi-bunyian tersebut dapat mengganggu 
ketenangan, merusak pendengaran dan dapat menimbulkan kesalahan komunikasi. 
Penerangan yang kurang akan berdampak kelelahan pada mata sehingga mata akan 
terasa perih sehabis melaksanakan praktik. Untuk mendapatkan hasil pekerjaan yang 
baik tentunya diperlukan sutu kondisi bengkel yang nyaman agar memperlancar 
kegiatan praktik. 
3. Hubungan Motivasi Berprestasi dan Kondisi bengkel praktik dengan 
Kompetensi Praktik Mesin Bubut 
Dengan motivasi berprestasi, seorang praktikan akan berusaha dan 
bersungguh-sungguh di dalam melakukan kegiatan praktiknya dengan semaksimal 
mungkin. Selain itu agar praktiknya berjalan dengan lancar, kondisi bengkel yang 
nyaman dan memenuhi standar akan memudahkan siswa dalam melaksanakan 
kegiatan praktik. Dengan kondisi yang baik dan nyaman, seorang praktikan akan 
lebih maksimal dalam melakukan kegiatan praktik. 
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C. Hipotesis 
 Berdasarkan pada kerangka pemikiran di atas maka diajukan hipotesis 
sebagai berikut: 
1. Ada hubungan positif antara motivasi berprestasi dengan kompetensi praktik 
mesin bubut pada siswa kelas XI SMK Negeri 5 Surakarta tahun pelajaran 
2009/2010. 
2. Ada hubungan positif antara kondisi bengkel praktik terhadap kompetensi praktik 
mesin bubut pada siswa kelas XI SMK Negeri 5 Surakarta tahun pelajaran 
2009/2010 
3. Ada hubungan positif antara motivasi berprestasi dan kondisi bengkel praktik 
dengan kompetensi praktik mesin bubut pada siswa kelas XI SMK Negeri 5 
Surakarta tahun pelajaran 2009/2010. 
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BAB III 
METODE PENELTIAN 
 
A. Tempat dan Waktu Penelitian 
 
1. Tempat Penelitian 
Penelitian ini dilaksanakan di SMK Negeri 5 Surakarta yang beralamat di Jl. 
LU Adisucipto No. 42 Telp. (0271) 713916 Fax. 727068 Surakarta 57143 dengan 
subjek penelitian adalah siswa SMK kelas XI Progam Keahlian Teknik pemesinan. 
2. Waktu Penelitian 
Penelitian ini akan dilakukan kurang lebih 4 bulan. Di mulai bulan Oktober 
2009 sampai dengan bulan Januari  2010. Adapun jadwal pelaksanaan kegiatan 
sebagai berikut: 
1. Seminar proposal   : 7 Oktober 2009 
2. Revisi Proposal             : 15 – 25 November 2009 
3. Perijinan penelitian  : 30 November – 15 Desember 2009  
4. Pengumpulan data  : 16 Desember – 12 Januari 2009 
5. Analisis data   : 13 – 16 Januari 2010 
6. Penulisan laporan   : sampai minggu ke-4 bulan Januari 2010 
 
B. Populasi dan Sampel 
1. Populasi 
Populasi yang digunakan pada penelitian ini adalah seluruh siswa kelas XI 
progam keahlian teknik pemesinan SMK Negeri 5 Surakarta 2009/2010 yang 
berjumlah 124 siswa. 
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2. Sampel 
Penelitian ini dalam menentukan ukuran sampel menggunakan Nomogram 
Harry King. Sampel dalam penelitian ini diambil 85 siswa dari 124 siswa atau 69% 
dari jumlah populasi. hal ini didasarkan pada homogenitas Harry King pada tingkat 
kesalahan 5%. 
3. Teknik Pengambilan Sampling 
Teknik pengambilan sampel yang digunakan pada penelitian ini adalah 
Proportional Random Sampling. 
C. Teknik Pengumpulan Data 
1. Pengumpulan Data 
Teknik pengumpulan data merupakan cara yang ditempuh untuk mendapatkan 
data yang diperlukan dengan menggunakan suatu alat tertentu. Kualitas suatu data 
sangat ditentukan oleh alat atau instrumen yang digunakan untuk mengumpulkan 
data. Untuk mendapatkan data yang objektif dan valid maka diperlukan teknik 
pengumpul data sebagai landasan pemecahan masalah. Ada beberapa metode yang 
dapat dilakukan untuk mengumpulkan data yang diterapkan dalam penelitian. 
Penelitian dengan masalah yang berbeda akan berbeda metode yang digunakan satu 
dengan yang lainnya. Untuk memperoleh data dari variabel-variabel dalam penelitian 
ini, maka digunakan teknik pengumpul data sebagai berikut: 
a. Angket  
Angket merupakan sejumlah pernyataan yang harus dijawab oleh responden 
dengan alternatif jawaban yang telah tersedia. Penggunaan angket dimaksudkan 
untuk memperoleh data tentang motivasi berprestasi dan kondisi bengkel praktik.  
 
 
30 
34 
 
 
b. Dokumentasi  
Teknik dokumentasi digunakan dalam penelitian ini dimaksudkan untuk 
memperoleh data tentang kompetensi siswa dalam melakukan kegiatan  praktik mesin 
bubut.   
2. Instrumen Penelitian 
Instrumen penelitian yang digunakan untuk mengumpulkan data adalah berupa 
angket. Angket tersebut yang diberikan secara langsung kepada responden berupa 
angket tertutup. Angket tertutup merupakan angket yang telah tersedia jawabannya 
dan responden hanya memberikan jawabannya dengan cara memilih satu pilihan 
jawaban yang tersedia. Dengan demikian responden terikat oleh beberapa pilihan 
yang telah ditetapkan.  
a. Definisi Operasional Variabel  
1) Motivasi berprestasi dalam praktik mesin bubut adalah motivasi seseorang 
yang cenderung berjuang dan berusaha untuk mencapai keberhasilan dalam 
melakukan praktik mesin bubut. 
2) Kondisi bengkel praktik meliputi: tata ruang, penerangan, kebersihan, suhu 
udara, kebisingan, ruang gerak dan keamanan kerja yang berpengaruh secara 
signifikan terhadap kompetensi praktik mesin bubut. 
3) Kompetensi praktik mesin bubut merupakan seperangkat pengetahuan, 
keterampilan dan sikap kerja yang harus dimiliki oleh seseorang dalam 
melakukan suatu praktik agar hasil yang dicapai sesuai dengan yang 
diinginkan.  
b. Kisi-Kisi Angket 
Sebelum menyusun angket maka terlebih dahulu membuat konsep yang sesuai 
dengan penelitian yang akan dilaksanakan. Konsep yang dilakukan berupa kisi-kisi 
angket. Konsep penyusunannya adalah adanya motivasi berprestasi dan kondisi 
bengkel yang dijabarkan dalam variabel dan indikator yang disesuaikan dengan 
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tujuan penelitian yang hendak dicapai. Masing-masing indikator selanjutnya 
dijadikan sebagai item-item instrumen yang digunakan sebagai pengukuran. 
 
Tabel 1 Kisi-Kisi Angket  
No Variabel Indikator Teknik Jenis Data 
1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
2 
Motivasi 
berprestasi 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Kondisi 
bengkel 
praktik 
a Dorongan akan usaha nyata 
yang kompetetif dalam 
mencapai keberhasilan.  
b Dorongan akan hasil 
inovatif yang unggul.  
c Dorongan untuk berprestasi 
dengan standar tertentu 
untuk memperoleh 
pengakuan. 
d Dorongan akan tanggung 
jawab pribadi.  
e Dorongan adanya umpan 
balik (reward) atas 
usahanya. 
a Tata ruang 
b Penerangan 
c kebisingan 
d Pengaturan suhu udara dan 
ventilasi. 
Angket  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Angket 
Interval  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Interval 
 
c. Item Angket 
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Penyusunan item angket sebagai alat ukur berdasarkan pada kisi-kisi angket 
yang dibuat sebelumnya. Sehubungan dengan hal tersebut, maka ditetapkan skor 
penilaian untuk masing-masing alternatif jawaban item angket. 
Alternatif atau kategori yang digunakan dalam penelitian ini adalah : Sangat Setuju ( 
SS ), Setuju ( S ), Agak Setuju  ( AS ), Tidak Setuju ( TS ), dan Sangat Tidak Setuju ( 
STS ). Pernyataan-pernyataan tersebut dapat bersifat positif dan negatif, sedangkan 
penilaiannya seperti tabel berikut: 
 
Tabel 2. Skor Alternatif Jawaban 
Skor Item Alternatif Jawaban Kode 
Positif (+) Negatif(-) 
Sangat Setuju 
Setuju 
Agak Setuju 
Tidak Setuju 
Sangat Tidak Setuju 
SS 
S 
AS 
TS 
STS 
5 
4 
3 
2 
1 
1 
2 
3 
4 
5 
 
Dalam perbaikan angket sebagai alat ukur dilakukan dengan cara konsultasi 
kepada dosen pembimbing. Dengan memperhatikan saran-saran dan petunjuknya. 
Setelah itu dilakukan Try Out angket untuk mengetahui kebaikan yaitu validitas dan 
reliabilitas dari instrumen penelitian yang digunakan. 
D. Rancangan Penelitian 
Dalam penelitian ini metode yang digunakan adalah metode deskriptif 
kuantitatif yaitu penarikan kesimpulan berdasarkan angka-angka yang diolah 
menggunakan statistik. Metode deskriptif dimaksudkan untuk memecahkan masalah 
yang dihadapi yaitu dengan membuat paparan keadaan secara objektif dari pengaruh 
motivasi berprestasi dan kondisi bengkel  praktik mesin bubut terhadap kompetensi 
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praktik mesin bubut pada siswa kelas XI progam keahlian teknik pemesinan di SMK 
Negeri 5 Surakarta. 
E. Teknik Analisis Data 
1. Uji Instrumen 
a. Uji Validitas   
Untuk mengetahui apakah item-item yang diuji cobakan dapat digunakan 
untuk mengukur keadaan responden yang sebenarnya perlu adanya uji validitas. 
Sebuah instrumen dikatakan valid apabila mampu mengukur dan dapat 
mengungkapkan data variabel yang diteliti secara tepat.  
Uji coba validitas yang digunakan untuk menguji instrumen dalam penelitian 
ini menggunakan program SPSS (Statistical Product and Service Solutions). 
Suatu item dinyatakan valid apabila mempunyai indeks diskriminasi yang 
tinggi, yaitu harga r hitung lebih besar dari r tabel ( rhit > rtab). Sebaliknya jika harga rhitung 
lebih kecil atau sama dengan rtabel maka item dinyatakan tidak valid. Dari hasil 
perhitungan uji validitas terhadap angket motivasi berprestasi menunjukkan bahwa 
dari 26 item terdapat 7 item yang tidak valid yaitu nomor 1, 11, 13, 15, 18, 22, 23 
sehingga harus didrop atau dihilangkan. Perhitungannya dapat dilihat pada lampiran 
5. Selanjutnya untuk perhitungan uji validitas terhadap angket kondisi bengkel 
praktik menunjukkan bahwa dari 28 item terdapat 8 item yang tidak valid yaitu 
nomor 1, 6, 8, 9, 23, 25, 27, 28, sehingga harus didrop atau dihilangkan. 
Perhitungannya dapat dilihat pada Lampiran 6. 
Sebelum angket diberikan kepada responden, terlebih dahulu dilakukan uji 
coba (try out) validitas instrumen dengan sampel  responden yang diambil di SMK 
Negeri 5 Surakarta diluar anggota sampel penelitian. 
b. Uji Reliabilitas 
Uji reliabilitas dimaksudkan untuk mengetahui seberapa tingkat kepercayaan 
instrumen. Instrumen dikatakan mempunyai tingkat kepercayaan yang tinggi apabila 
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hasil instrumen memberikan hasil yang tetap dalam pengujiannya. Untuk mengetahui 
reliabilitas instrumen yang berupa angket digunakan program komputer yaitu 
ITEMAN.  
Berdasarkan hasil keluaran (output) uji reliabilitas menggunakan program 
komputer yaitu ITEMAN diperoleh harga α sebesar 0.723 untuk variabel motivasi 
berprestasi dan α sebesar 0,833 untuk variabel kondisi bengkel praktik. 
2. Uji Persyaratan Analisis 
a. Uji Normalitas  
Untuk mengetahui bahwa sampel berasal dari distribusi normal, maka 
penelitian ini diuji menggunakan rumus Kolmogorov Smirnov SPSS. 
Hasil perhitungan SPSS dikonsultasikan dengan taraf signifikansi yaitu 
1.  apabila hasil keluaran (output) nilai p dari SPSS < 0,025 atau 5% maka data 
dinyatakan berdistribusi tidak normal. 
2.  apabila hasil keluaran (output) nilai p dari SPSS > 0,025 atau 5% maka data 
dinyatakan berdistribusi normal. 
b. Uji Keberartian dan Linearitas Data 
Untuk menguji Keberartian (F1) dan Linieritas (F2) menggunakan rumus 
ANAVA dengan SPSS. Selanjutnya harga p hasil perhitungan SPSS dikonsultasikan 
dengan taraf signifikansi 5% (0,05). 
Bila pada uji keberartian harga p < 0,05 = arah regresi berarti. 
 harga p > 0,05 = arah regresi tidak berarti 
sedangkan pada uji linieritas bila harga p < 0,05 = regresi tidak linier 
  p > 0,05 = regresi linier 
c. Uji Indepeden 
Uji independen digunakan untuk mengetahui apakah antar variabel bebas 
saling independen. Untuk pengujiannya digunakan hasil korelasi antara X1 dan X2. 
Adapun rumus yang digunakan adalah rumus Pearson Correlation dengan metode 
SPSS. 
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Hasil perhitungan dikonsultasikan dengan harga spesifikasi independensi SPSS yaitu 
sebesar 0,8 ( Darlington ). 
Bila harga r X1X2 < 0,8 = tidak ada korelasi, selanjutnya 
Bila harga rX1X2 > 0,8 = ada korelasi 
3. Uji Hipotesis Penelitian 
a. Hipotesis Pertama  
Untuk menguji hipotesis pertama yaitu “ada hubungan Positif dan Signifikan 
antara motivasi berprestasi dengan kompetensi praktik mesin bubut pada siswa kelas 
XI SMK Negeri 5 Surakarta tahun pelajaran 2009/2010” digunakan rumus Pearson 
Correlation dengan metode analisis melalui program SPSS.  
Harga p dari perhitungan SPSS dikonsultasikan dengan taraf signifikansi 5 % 
(0,05). Apabila p > 0,05 maka H0 diterima dan apabila harga p < 0,05 maka H0 
ditolak. 
 
b. Hipotesis Kedua 
Untuk menguji hipotesis kedua yaitu “ada hubungan positif dan signifikan 
antara kondisi bengkel praktik dengan kompetensi praktik mesin bubut pada siswa 
kelas XI SMK Negeri 5 Surakarta tahun pelajaran 2009/2010”. Pengujian dilakukan  
dengan menggunakan rumus Pearson Correlation melalui program SPSS. 
Harga p dari perhitungan SPSS dikonsultasikan dengan taraf signifikansi 5 
% (0,05). Apabila p > 0,05 maka H0 diterima dan apabila harga p < 0,05 maka H0 
ditolak. 
c. Hipotesis Ketiga 
Untuk menguji hipotesis ketiga yaitu ”Ada Hubungan Positif dan Signifikan 
antara motivasi berprestasi dan Kondisi bengkel praktik dengan kompetensi praktik 
mesin bubut di SMK Negeri 5 Surakarta dipergunakan rumus teknik analisis regresi 
dua prediktor melalui Program SPSS. 
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Harga p dari perhitungan SPSS dikonsultasikan dengan taraf signifikansi 5 
% (0,05). Apabila p > 0,05 maka H0 diterima dan apabila harga p < 0,05 maka H0 
ditolak. 
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BAB IV 
HASIL PENELITIAN 
 
A. Deskripsi Hasil Analisis Data 
Hasil analisis data tentang motivasi berprestasi (X1), kondisi bengkel praktik 
(X2) dan kompetensi praktik mesin bubut (Y) dalam penelitian ini menggunakan 
bantuan komputasi program SPSS 15,00. Hasil yang diperoleh adalah  sebagai 
berikut: 
Tabel 3. Hasil Penyebaran Skor 
85 85 85
0 0 0
71.95 66.35 78.6928
1.340 1.115 1.01224
73.00 67.00 80.3300
67 67 87.50
12.354 10.276 9.33243
152.617 105.588 87.094
-.017 .166 -.920
.261 .261 .261
-.865 -.775 .369
.517 .517 .517
46 42 39.67
47 47 52.83
93 89 92.50
6116 5640 6688.89
Valid
Missing
N
Mean
Std. Error of Mean
Median
Mode
Std. Deviation
Variance
Skewness
Std. Error of Skewness
Kurtosis
Std. Error of Kurtosis
Range
Minimum
Maximum
Sum
MOT.PRES
KOND.
BENGK KOMPTNS
 
1. Motivasi Berprestasi 
Skor data varibel motivasi berprestasi terendah yang dimiliki responden 
sebesar 47 dari kemungkinan skor terendah 19 dan skor tertinggi yang diperoleh 
sebesar 93 dari kemungkinan skor tertinggi 95. Hasil analisis juga menunjukkan 
harga rerata (mean) motivasi berprestasi 71,95, modus sebesar 67,00, median 73,00, 
range 46 dan simpangan baku sebesar 12,354. Untuk menentukan banyaknya kelas 
digunakan rumus Sturges, yakni 1 + 3,3 log n = 1 + 3,3 x log 85 = 1 + 3,3 x 1,93 =  
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1 + 6,3 = 7, 3. Dalam hal ini, jumlah kelas interval yang digunakan adalah 7. Adapun 
besarnya interval kelas ditentukan dengan teknik sebagai berikut: 
                         Skor Tertinggi – Skor Terendah       93 – 47      46    
Interval Kelas = ---------------------------------------  =  ---------- = ----  = 5,75 
                          Banyaknya Kelas                     8            8  
dibulatkan menjadi 6. 
Tabel 4. Distribusi Frekuensi Data Motivasi Berprestasi 
Interval Kelas Frekuensi Absolut Frekuensi Relatif Frekuensi Kumulatif 
47-53 
54-60 
61-66 
67-73 
74-80 
81-86 
87-93 
8 
8 
13 
14 
22 
7 
13 
9,4% 
9,4% 
15,3% 
16,5% 
25,9% 
8,2% 
15,3% 
9,4% 
18,8% 
34,1% 
50,6% 
76,5% 
84,7% 
100% 
Total 85 100,00%  
 
Berdasarkan tabel distribusi frekuensi data  tersebut  dapat digambarkan ke 
dalam bentuk histogram berikut ini.   
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Gambar 2. Histogram Frekuensi Skor Motivasi Berprestasi 
2. Kondisi Bengkel Praktik 
Skor data varibel kondisi bengkel praktikan terendah yang dimiliki responden 
sebesar 47 dari kemungkinan skor terendah 20 dan skor tertinggi yang diperoleh 
sebesar 89 dari kemungkinan skor tertinggi 100. Hasil analisis juga menunjukkan 
harga rerata (mean) kondisi bengkel 66,35, modus sebesar 67,00, median 67,00, range 
42 dan simpangan baku sebesar 10,276. Untuk menentukan banyaknya kelas 
digunakan rumus Sturges, yakni 1 + 3,3 log n = 1 + 3,3 x log 85 = 1 + 3,3 x 1,93 = 1 
+ 6,3 = 7, 3. Dalam hal ini, jumlah kelas interval yang digunakan adalah 7. Adapun 
besarnya interval kelas ditentukan dengan teknik sebagai berikut: 
                         Skor Tertinggi – Skor Terendah       89 – 47      42    
Interval Kelas = ---------------------------------------  =  ---------- = ----  = 5,25 
                          Banyaknya Kelas                     8            8  
Dibulatkan menjadi 6. 
Tabel 5. Distribusi Frekuensi Data Kondisi Fisik Bengkel 
Interval Kelas Frekuensi Absolut Frekuensi Relatif Frekuensi Kumulatif 
47-53 
54-60 
11 
16 
12,9% 
18,9% 
12,9% 
31,8% 
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61-66 
67-73 
74-80 
81-86 
87-93 
15 
22 
12 
7 
2 
17,6% 
25,9% 
14,1% 
8,2% 
2,4% 
49,4% 
75,3% 
89,4% 
97,6% 
100% 
Total 85 100,00%  
 
 
 
 
 
 
Berdasarkan tabel distribusi frekuensi data  tersebut  dapat digambarkan ke 
dalam bentuk histogram berikut ini.   
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Gambar 3. Histogram frekuensi kondisi bengkel praktikan 
3. Kompetensi Praktik Mesin Bubut 
Skor data variabel kompetensi praktik mesin bubut terendah yang dimiliki 
responden sebesar 52,83; dan skor tertinggi yang diperoleh sebesar 92,50. Hasil 
analisis juga menunjukkan harga rerata (mean) kompetensi praktik mesin bubut 
78,6928 modus sebesar 87,50, median 80,3300,  dan simpangan baku sebesar 
9,33243.Untuk menentukan banyaknya kelas digunakan rumus Sturges, yakni 1 + 3,3 
log n = 1 + 3,3 x log 85 = 1 + 3,3 x 1,93 = 1 + 6,3 = 7, 3. Dalam hal ini, jumlah kelas 
interval yang digunakan adalah 7 Adapun besarnya interval kelas ditentukan dengan 
teknik sebagai berikut: 
              Skor Tertinggi – Skor Terendah    92,50 – 52,83      39,67    
Interval Kelas = ---------------------------------------  =  --------------   = ----  = 4,95 
               Banyaknya Kelas                       8                8 
Dibulatkan menjadi 5. 
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Tabel 6. Distribusi Frekuensi Kompetensi Praktik Mesin Bubut 
Interval Kelas Frekuensi Absolut Frekuensi Relatif Frekuensi Kumulatif 
52-57 
58-63 
64-69 
70-75 
76-81 
82-87 
88-93 
4 
6 
2 
10 
29 
25 
8 
4,7% 
7,1% 
2,4% 
12,9% 
34,1% 
29,4% 
9,4% 
4,7% 
11,8% 
14,2% 
27,1% 
61,2% 
90,6% 
100% 
Total 85 100,00%  
 
Berdasarkan tabel distribusi frekuensi data  tersebut  dapat digambarkan ke 
dalam bentuk histogram berikut ini 
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Gambar 3. Histogram Frekuensi Skor Kompetensi Praktik Mesin Bubut 
 
 
 
B. Kecenderungan Hubungan Variabel Terikat Atas Variabel Bebas 
1. Kecenderungan Hubungan Kompetensi Praktik Mesin Bubut (Y) atas 
Motivasi Berprestasi (X1) 
Berdasarkan hasil perhitungan Crosstabs dengan metode analisis melalui 
program SPSS, pada bagian pertama menunjukkan jumlah data (N) motivasi 
berprestasi dan persentasenya. Data menunjukkan terdapat 85 sampel atau dalam 
persentasenya 100%. Hal ini berarti hasil tersebut tidak ada missing data. Pada bagian 
II memperlihatkan data objektif dan data expected (harapan) dalam bentuk 
prosentase. Penjabaran data objektif adalah sebagai berikut: baris dan kolom pertama 
yaitu motivasi berprestasi sangat rendah, dapat dilihat bahwa terdapat 0 siswa  atau 
sebesar 0 % yang mempunyai kompetensi praktik mesin bubut sangat rendah, 
terdapat 2 siswa atau sebesar 2,4 % yang mempunyai kompetensi praktik mesin bubut 
rendah, 0 siswa atau sebesar 0 % yang mempunyai kompetensi praktik mesin bubut 
tinggi, 0 siswa atau sebesar 0 % yang mempunyai kompetensi sangat tinggi. Pada 
baris dan kolom kedua yaitu kelompok motivasi berprestasi rendah terlihat bahwa 
terdapat 3 siswa atau sebesar 3,5 % yang mempunyai kompetensi praktik mesin bubut 
sangat rendah, terdapat 7 siswa atau sebesar 8,2% yang mempunyai kompetensi 
praktik mesin bubut rendah, 22 siswa atau sebesar 25,9% yang mempunyai 
kompetensi bubut tinggi dan terdapat 8 siswa atau sebesar 9,4 % yang mempunyai 
kompetensi praktik mesin bubut sangat tinggi. Pada baris dan kolom ketiga kelompok 
motivasi berprestasi tinggi terdapat 0 siswa atau sebesar 0 % mempunyai kompetensi 
praktik mesin bubut sangat rendah, terdapat 1 siswa atau sebesar 1,2 % yang 
mempunyai kompetensi praktik mesin bubut rendah, terdapat 14 siswa atau sebesar 
16,5% yang mempunyai kompetensi bubut tinggi dan terdapat 9 siswa atau sebesar 
10,6 % yang mempunyai kompetensi praktik mesin bubut sangat tinggi. Pada baris 
dan kolom keempat kelompok motivasi berprestasi sangat tinggi terdapat 0 siswa atau 
sebesar 0 % mempunyai kompetensi praktik bubut sangat rendah, 0 siswa atau 0 % 
mempunyai kompetensi bubut rendah, 11 siswa atau sebesar 12,9 % mempunyai 
kompetensi bubut tinggi dan terdapat 9 siswa atau 10,6 % mempunyai kompetensi 
bubut tinggi. Hasil perhitungannya dapat dilihat pada Lampiran 17. 
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2. Kecenderungan Hubungan Kompetensi Praktik Mesin Bubut (Y) atas Kondisi 
bengkel praktikan (X2) 
Berdasarkan hasil perhitungan Crosstabs dengan metode analisis melalui 
program SPSS, pada bagian pertama menunjukkan jumlah data (N) motivasi 
berprestasi dan persentasenya. Data menunjukkan terdapat 85 sampel atau dalam 
persentasenya 100%. Hal ini berarti hasil tersebut tidak ada missing data. Pada bagian 
II memperlihatkan data objektif dan data expected (harapan) dalam bentuk 
prosentase. Penjabaran data objektif adalah sebagai berikut: baris dan kolom pertama 
yaitu kondisi bengkel praktikan sangat rendah, dapat dilihat bahwa terdapat 0 siswa  
atau sebesar 0% yang mempunyai kompetensi praktik mesin bubut sangat rendah, 
terdapat 1 siswa atau sebesar 1,2 % mempunyai kompetensi praktik mesin bubut 
rendah, dan 2 siswa atau sebesar 2,4 % mempunyai kompetensi praktik mesin bubut 
tinggi, 0 siswa atau sebesar 0 % yang mempunyai kompetensi sangat tinggi. Pada 
baris dan kolom kedua yaitu kelompok kondisi bengkel praktikan rendah terlihat 
bahwa terdapat 1 siswa atau sebesar 1,2% yang mempunyai kompetensi praktik 
mesin bubut sangat rendah, terdapat 7 siswa atau sebesar 8,2% yang mempunyai 
kompetensi praktik mesin bubut rendah, terdapat 35 siswa atau sebesar 41,2 % yang 
mempunyai kompetensi praktik mesin bubut tinggi dan terdapat 11 siswa atau sebesar 
12,9 % yang mempunyai kompetensi praktik mesin bubut sangat tinggi. Pada baris 
dan kolom ketiga kelompok kondisi bengkel praktikan  tinggi terdapat 2 siswa atau 
sebesar 2,4 % mempunyai kompetensi praktik mesin bubut sangat rendah, terdapat 2 
siswa atau sebesar 2,4 % yang mempunyai kompetensi praktik mesin bubut rendah, 
terdapat 8 siswa atau sebesar 9,4 % yang mempunyai kompetensi praktik mesin bubut 
tinggi dan terdapat 8 siswa atau sebesar 9,4 % yang mempunyai kompetensi sangat 
tinggi. Pada baris dan kolom keempat kelompok kondisi bengkel praktikan terdapat 0 
siswa atau sebesar 0 % yang mempunyai kompetensi sangat rendah, terdapat 0 siswa 
atau sebesar 0 % yang mempunyai kompetensi praktik mesin bubut rendah, terdapat 2 
siswa atau sebesar 2,4 % yang mempunyai kompetensi praktik mesin bubut tinggi 
dan terdapat 6 siswa atau sebesar 7,1 % yang mempunyai kompetensi sangat tinggi 
Hasil perhitungannya dapat dilihat pada Lampiran 18. 
C. Pengujian Persyaratan Analisis 
Sebelum data yang telah terkumpul dalam penelitian ini dianalisis untuk 
menguji hipotesis, terlebih dahulu dilakukan pemeriksaan persyaratan dari setiap 
variabel. Selanjutnya sesuai dengan analisis data yang akan dipergunakan dalam 
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penelitian ini yaitu analisis regresi.Sebelum diadakan   pengujian analisis data lebih 
lanjut data harus memenuhi beberapa persyaratan uji analisis regresi yaitu : 
1. Uji Normalitas 
2. Uji Independen 
3. Uji Linieritas dan Keberartian. 
1. Uji Normalitas Data 
Uji normalitas ini digunakan untuk mengetahui apakah variabel-variabel yang 
digunakan mengikuti kurva normal atau tidak. 
a. Data Kompetensi Praktik Mesin Bubut  
Uji normalitas data kompetensi praktik mesin bubut menggunakan rumus 
Kolmogorov Smirnov, dimana proses analisisnya menggunakan program SPSS. 
Tabel 7. Hasil Uji Normalitas Data Kompetensi Praktik Mesin Bubut 
One-Sample Kolmogorov-Smirnov Test
85
78.6928
9.33243
.120
.084
-.120
1.104
.175
N
Mean
Std. Deviation
Normal Parameters a,b
Absolute
Positive
Negative
Most Extreme
Differences
Kolmogorov-Smirnov Z
Asymp. Sig. (2-tailed)
KOMPTNS
Test distribution is Normal.a. 
Calculated from data.b. 
 
Berdasarkan hasil keluaran (output) data kompetensi praktik mesin bubut 
dengan metode analisis melalui program SPSS (lihat pada Tabel 7) menyatakan 
bahwa distribusi frekuensi variabel kompetensi praktik mesin bubut berdistribusi 
normal. Hal ini ditunjukkan oleh harga p sebesar 0,175 > 0,025. 
b. Data Motivasi Berprestasi 
Untuk pengujian normalitas dari variabel motivasi berprestasi menggunakan 
rumus Kolmogorov Smirnov, dimana proses analisisnya menggunakan program 
SPSS.  
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Tabel 8. Hasil Uji Normalitas Data Motivasi Berprestas 
One-Sample Kolmogorov-Smirnov Test
85
71.95
12.354
.089
.089
-.087
.817
.517
N
Mean
Std. Deviation
Normal Parameters a,b
Absolute
Positive
Negative
Most Extreme
Differences
Kolmogorov-Smirnov Z
Asymp. Sig. (2-tailed)
MOT.PRES
Test distribution is Normal.a. 
Calculated from data.b. 
 
Berdasarkan hasil keluaran (output) data motivasi berprestasi dengan metode 
analisis melalui program SPSS (lihat pada Tabel 8) menyatakan bahwa distribusi 
frekuensi variabel motivasi berprestasi berdistribusi normal. Hal ini ditunjukkan oleh 
harga p sebesar 0,517 > 0,025. 
c. Data Kondisi Bengkel  
Untuk pengujian normalitas dari variabel kondisi bengkel praktikan 
menggunakan rumus Kolmogorov Smirnov, dimana proses analisisnya menggunakan 
program SPSS. 
 
 
 
Tabel 9. Hasil Uji Normalitas Data Kondisi Bengkel Praktik 
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One-Sample Kolmogorov-Smirnov Test
85
66.35
10.276
.085
.069
-.085
.786
.567
N
Mean
Std. Deviation
Normal Parameters a,b
Absolute
Positive
Negative
Most Extreme
Differences
Kolmogorov-Smirnov Z
Asymp. Sig. (2-tailed)
KOND.
BENGK
Test distribution is Normal.a. 
Calculated from data.b. 
 
Berdasarkan hasil keluaran (output) data kondisi bengkel praktikan dengan 
metode analisis melalui program SPSS (lihat pada Tabel 9 ) menyatakan bahwa 
distribusi frekuensi variabel kondisi bengkel berdistribusi normal. Hal ini ditunjukkan 
oleh harga p sebesar 0,567 > 0,025. 
Dari hasil uji normalitas di atas, data ketiga variabel penelitian mengikuti 
distribusi normal. 
2. Uji Independen 
Uji independen digunakan untuk mengetahui apakah kedua variabel bebas 
saling bebas atau tidak mempengaruhi satu sama lainnya (independen). Pengujian 
dilakukan dengan rumus korelasi Pearson Correlation dengan metode analisis 
melalui program SPSS. 
 
 
 
 
 
 
 
  Tabel 10. Hasil Uji Independen 
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Correlations
1 .522**
.000
85 85
.522** 1
.000
85 85
Pearson Correlation
Sig. (2-tailed)
N
Pearson Correlation
Sig. (2-tailed)
N
kond.beng
MOTVASI
kond.beng MOTVASI
Correlation is significant at the 0.01 level (2-tailed).**. 
 
Hasil keluaran (output) data kondisi bengkel praktik dan motivasi berprestasi  
dengan metode analisis melalui program SPSS (lihat pada Tabel 10) menyatakan 
bahwa kedua variabel saling independen. Hasil perhitungan dikonsultasikan dengan 
harga spesifikasi independensi SPSS yaitu sebesar 0,8 ( Darlington ). Hal ini 
ditunjukkan oleh harga rx1x2 yang telah dikonsultasikan dengan harga spesifikasi 
independensi SPSS yaitu sebesar 0,8 (Darlington) yaitu 0,522 < 0,8.  
3. Uji Keberartian dan Linieritas  
a. Uji Keberartian dan  Linieritas Motivasi Berprestasi (X1) Terhadap Kompetensi 
Praktik Mesin Bubut (Y).  
Uji keberartian dan linieritas  ini dilakukan dengan menggunakan program 
SPSS, adapun rumus yang digunakan yaitu Based on Mean dengan Test for Linearity. 
  Tabel 11. Hasil Uji Linearitas X1 terhadap Y 
ANOVA Table
3587.157 33 108.702 1.487 .100
1268.300 1 1268.300 17.347 .000
2318.857 32 72.464 .991 .501
3728.761 51 73.113
7315.918 84
(Combined)
Linearity
Deviation from Linearity
Between
Groups
Within Groups
Total
Komptnsi * MOTVASI
Sum of
Squares df Mean Square F Sig.
 
Berdasarkan tabel hasil analisis melalui program SPSS dapat diketahui bahwa 
harga p < 0,05 yaitu 0,000 < 0,05. Dengan demikian regresi variabel motivasi 
berprestasi (X1) terhadap variabel kompetensi praktik mesin bubut (Y) berarti dapat 
diterima. Pembacaan juga dapat dilihat dari harga F-nya. Berdasarkan tabel bahwa 
harga Fhitung= 17,347 sedangkan pada taraf signifikansi 5% dengan dk pembilang 1 
dan dk penyebut 84 diperoleh Ftabel= 3,96. Jadi harga Fhitung lebih besar dari Ftabel yaitu 
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17,347 > 3,96. Dengan demikian regresi variabel motivasi berprestasi (X1) terhadap 
variabel kompetensi praktik mesin bubut (Y) berarti dapat diterima. 
Hasil analisis melalui program SPSS juga diketahui bahwa harga p > 0,05 
yaitu 0,501 > 0,05. Dengan demikian regresi variabel motivasi berprestasi (X1) 
terhadap variabel kompetensi praktik mesin bubut (Y) linear dapat diterima. 
Pembacaan juga dapat dilihat dari harga F-nya. Berdasarkan tabel bahwa harga Fhitung 
= 0,991. Jadi harga Fhitung lebih kecil dari Ftabel yaitu 0,991 < 3,96. Dengan demikian 
regresi variabel motivasi berprestasi (X1) terhadap variabel kompetensi praktik mesin 
bubut (Y) linear dapat diterima. 
b. Uji Keberartian dan Linieritas Kondisi Bengkel (X2) Terhadap Kompetensi 
Praktik Mesin Bubut (Y)  
Uji linieritas ini dilakukan dengan menggunakan program SPSS, adapun 
rumus yang digunakan yaitu Based on Mean dengan Test for Linearity.  
Tabel 12. Hasil Uji Linearitas X2 terhadap Y 
ANOVA Table
3686.130 32 115.192 1.650 .053
617.028 1 617.028 8.839 .004
3069.102 31 99.003 1.418 .131
3629.788 52 69.804
7315.918 84
(Combined)
Linearity
Deviation from Linearity
Between
Groups
Within Groups
Total
Komptnsi * kond.beng
Sum of
Squares df Mean Square F Sig.
 
Berdasarkan tabel hasil analisis melalui program SPSS dapat diketahui bahwa 
harga p < 0,05 yaitu 0,004 < 0,05. Dengan demikian regresi variabel kondisi bengkel 
praktikan (X2) terhadap variabel kompetensi praktik mesin bubut (Y) berarti dapat 
diterima. Pembacaan dapat juga dapat dilihat dari harga F-nya. Berdasarkan tabel 
bahwa harga Fhitung= 8,839 sedangkan pada taraf signifikansi 5% dengan dk 
pembilang 1 dan dk penyebut 84 diperoleh Ftabel= 3,96. Jadi harga Fhitung lebih besar 
dari Ftabel yaitu 8,839 > 3,96. Dengan demikian regresi variabel kondisi bengkel 
praktikan (X2) terhadap variabel kompetensi praktik mesin bubut (Y) berarti dapat 
diterima. 
Hasil analisis melalui program SPSS juga diketahui bahwa harga p > 0,05 
yaitu 0,131 > 0,05. Dengan demikian regresi variabel kondisi bengkel praktikan (X2) 
terhadap variabel kompetensi praktik mesin bubut (Y) linear dapat diterima. 
Pembacaan dapat juga dapat dilihat dari harga F-nya. Berdasarkan tabel bahwa harga 
Fhitung = 1,418. Jadi harga Fhitunglebih kecil dari Ftabel yaitu 1,418 < 3,96. Dengan 
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demikian regresi variabel kondisi bengkel praktikan  (X2) terhadap variabel 
kompetensi praktik mesin bubut (Y) linear dapat diterima. 
D. Pengujian Hipotesis 
1. Uji Hipotesis Pertama 
Pengujian hipotesis pertama menggunakan rumus Pearson Correlation pada 
program SPSS. 
  Tabel 13. Hasil Uji Hipotesis Pertama 
Correlations
1 .416**
.000
85 85
.416** 1
.000
85 85
Pearson Correlation
Sig. (2-tailed)
N
Pearson Correlation
Sig. (2-tailed)
N
MOTVASI
Komptnsi
MOTVASI Komptnsi
Correlation is significant at the 0.01 level (2-tailed).**. 
 
Berdasarkan hasil perhitungan analisis diperoleh harga p = 0,000, kemudian 
dikonsultasikan pada taraf signifikansi 5%. Dari hasil tersebut dapat disimpulkan 
bahwa p lebih kecil dari 0,05 yaitu 0,000 < 0,05. Pada tabel hasil analisis R memiliki 
harga 0,416 jadi R2 = 0,173056 dibulatkan menjadi 0,173= 17,3%. Dengan demikian 
sumbangan variabel motivasi berprestasi terhadap kompetensi praktik mesin bubut 
sebesar 17,3%. 
Berdasarkan analisis, hipotesis dalam penelitian ini ada hubungan positif dan 
signifikansi Motivasi Berprestasi dengan Kompetensi Praktik Mesin Bubut Pada 
Siswa Kelas XI SMK Negeri 5 Surakarta Tahun Pelajaran 2009/2010 dinyatakan 
terbukti. 
2. Uji Hipotesis Kedua  
 Pengujian hipotesis kedua ini menggunakan rumus Pearson Correlation pada 
program SPSS.  
  Tabel 14. Hasil Uji Hipotesis Kedua 
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Correlations
1 .290**
.007
85 85
.290** 1
.007
85 85
Pearson Correlation
Sig. (2-tailed)
N
Pearson Correlation
Sig. (2-tailed)
N
kond.beng
Komptnsi
kond.beng Komptnsi
Correlation is significant at the 0.01 level (2-tailed).**. 
 
Berdasarkan perhitungan hasil analisis diperoleh harga p = 0,007, kemudian 
dikonsultasikan pada taraf signifikansi 5%. Dari hasil output dapat disimpulkan 
bahwa p lebih kecil dari 0,05 yaitu 0,007 < 0,05. Pada tabel hasi analisis R memiliki 
harga 0,290, jadi R2 = 0,0841= 0,084 = 8,4%. 
Berdasarkan analisis, hipotesis dalam penelitian ini ada hubungan positif dan 
signifikansi Kondisi bengkel praktikan dengan Kompetensi Praktik Mesin Bubut 
Pada Siswa Kelas XI SMK Negeri 5 Surakarta Tahun Pelajaran 2009/2010 
dinyatakan terbukti. 
3. Uji Hipotesis Ketiga 
Pengujian hipotesis ketiga menggunakan rumus analisis regresi dua 
prediktor yaitu prediktor X1 dan X2 terhadap Y. Berdasarkan hasil perhitungan 
analisis regresi dua prediktor dengan metode analisis melalui program SPSS 
diperoleh data sebagai berikut harga p = 0,000, kemudian dikonsultasikan dengan 
taraf signifikansi 5%. Dari hasil tersebut dapat disimpulkan bahwa p lebih kecil dari 
0,05 yaitu 0,000 < 0,05 
Tabel 15. Hasil Uji Hipotesis Ketiga 
ANOVAb
1321.882 2 660.941 9.042 .000a
5994.037 82 73.098
7315.918 84
Regression
Residual
Total
Model
1
Sum of
Squares df Mean Square F Sig.
Predictors: (Constant), MOTVASI, kond.benga. 
Dependent Variable: Komptnsib. 
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Hubungan antara X1 dan X2 terhadap Y sebesar 0,425 = 18,1 %, harga R
2 (R 
square) bisa dilihat pada tabel hasil analisis berikut ini. 
Tabel 16. R2 (R Square). 
Model Summary
.425a .181 .161 8.54974
Model
1
R R Square
Adjusted
R Square
Std. Error of
the Estimate
Predictors: (Constant), MOTVASI, kond.benga. 
 
Berdasarkan hipotesis ketiga “Ada Hubungan Positif dan Signifikan Motivasi 
Berprestasi dan Kondisi Bengkel Praktikan dengan Kompetensi Praktik Mesin Bubut 
Pada Siswa Kelas XI SMK Negeri 5 Surakarata Tahun Pelajaran 2009/2010”. 
E. Pembahasan Hasil Analisis Data 
Sub bab ini membahas tentang hasil pengujian hipotesis. Adapun 
pembahasannya adalah sebagai berikut: 
a. Pengujian Hipotesis Pertama 
Berdasarkan hasil perhitungan uji korelasi dengan metode analisis melalui 
program SPSS 15.0 dapat diketahui bahwa hubungan variabel motivasi berprestasi 
(X1) dengan kompetensi praktik mesin bubut (Y) mempunyai nilai p < 0,05 yaitu 
0,000 < 0,05. Dengan demikian hasil penelitian ini menyatakan terdapat hubungan 
yang positif dan signifikan variabel motivasi berprestasi (X1) dengan kompetensi 
praktik mesin bubut. Hubungan X1 dan Y mempunyai sumbangan sebesar 17,3 %. 
Kecilnya sumbangan diduga disebabkan adanya faktor-faktor yang tidak termasuk 
dalam penelitian ini. Salah satu faktor yang diduga adalah sistem bimbingan 
pengajaran yang kurang tepat. 
b. Pengujian Hipotesis Kedua 
Berdasarkan hasil perhitungan uji korelasi dengan metode analisis program 
SPSS 15.0 dapat diketahui bahwa hubungan variabel kondisi bengkel praktikan (X2) 
dengan kompetensi praktik mesin bubut (Y) mempunyai nilai p < 0,05 yaitu 0,007 < 
0,05. Dengan demikian hasil penelitian ini menyatakan terdapat hubungan yang 
positif dan signifikan variabel kondisi bengkel (X2) dengan kompetensi praktik mesin 
bubut (Y). Hubungan X2 dan Y mempunyai sumbangan sebesar 8,4 %. Kecilnya 
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sumbangan diduga disebabkan adanya faktor-faktor yang tidak termasuk dalam 
penelitian ini. Salah satu faktor yang diduga adalah adanya kesenjangan sosial antar 
siswa.  
c. Pengujian Hipotesis Ketiga  
Berdasarkan hasil perhitungan uji regresi dua predaktor dengan metode 
analisis melalui program SPSS 15.0 dapat diketahui bahwa hubungan variabel 
motivasi berprestasi (X1) dan kondisi bengkel praktikan (X2 ) dengan kompetensi 
praktik mesin bubut (Y) mempunyai nilai p < 0,05 yaitu 0,000 < 0,05. Dengan 
demikian hasil penelitian ini menyatakan terdapat hubungan yang positif dan 
signifikan variabel motivasi berprestasi (X1) dan kondisi bengkel praktikan (X2) 
dengan kompetensi praktik mesin bubut (Y). Hal ini juga mendukung penelitian yang 
telah dilakukan oleh Jaka Wijaya (1992) mengenai faktor-faktor yang mempengaruhi 
prestasi belajar praktik kerja bangku siswa STM Kristen Pedan Klaten tahun ajaran 
1991/1992. Dalam penelitiannya menyatakan ada pengaruh yang positif dan 
signifikan antara kondisi ruang bengkel praktik terhadap prestasi belajar praktik kerja 
bangku siswa STM Kristen Pedan Klaten Tahun Ajaran 1991/1992 dan Urie Sururi 
(1994) yang juga meneliti tentang pengaruh motivasi berprestasi dan lingkungan 
kerja terhadap prestasi belajar. Dalam penelitiannya menyatakan ada hubungan 
positif dan signifikan antara motivasi berprestasi terhadap prestasi belajar. 
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